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Verfahren zum Herstellen von Klappschachteln 



Beschreibung: 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von (Zigaretten-)Packungen des Typs 
Klappschachtel mit im Querschnitt runden Oder abgeschragten aufrechten Packungs- 
kanten - Rundkanten bzw. Schragkanten wobei ungefaltete, ebene Zuschnitte im Be- 
reich der herzustellenden Rundkanten bzw. Schragkanten vorgeformt werden mit Hilfe 
von Rundungs- bzw. Schragformwerkzeugen und danach in einer Verpackungsmaschine 
in ublicher Weise zum Herstellen der Klappschachtel verarbeitet werden. Weiterhin be- 
trifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfuhrung Verfahrens. 

Klappschachteln fur Zigaretten in der Ausfuhrung als Rundkanten- oder Oktagonal- 
Packung finden zunehmend Verbreitung auf dem Markt. Urn bei der Fertigung dieses 
Packungstyps, insbesondere der Rundkanten-Packung, in einer ublichen Verpackungs- 
maschine fur Klappschachteln prazise ausgeformte Rundkanten oder Schragkanten zu 
erhalten, ist es bekannt, die ungefalteten Zuschnitte vor Einfuhrung in die Verpackungs- 
maschine einer Vorformung zu unterziehen, indem mit Hilfe von Rundungs- oder Schrag- 
kantenformwerkzeugen die (aufrechten) Packungskanten vorgeformt und sodann der 
Zuschnitt in die Verpackungsmaschine eingefuhrt wird (EP 0 667 230). 

Bei dieser vorbekannten Einrichtung werden einzelne Zuschnitte im Bereich einer zur 
Verpackungsmaschine fuhrenden Packungsbahn wahrend einer Stillstandsphase dieser 



Vorbearbeitung unterzogen. Dadurch ist die Leistungsfahigkeit der Verpackungsma- 
schine beeintrachtigt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Leistungsfahigkeit einer Verpackungsma- 
schine fur die Herstellung von Klappschachteln mit Rundkanten Oder Schragkanten zu 
verbessern bei au&erdem erhohter Qualitat der geformten Packungskanten. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemafce Verfahren dadurch gekennzeich- 
net, dass die Zuschnitte wahrend kontinuierlichen Transports unter Bildung von Rund- 
kanten oder Schragkanten verformt und sodann im Wesentlichen in die ebene Aus- 
gangsstellung zuruckgeformt werden. 

Bei dem erfindungsgemaSen Verfahren erfolgt demnach die Vorverformung der Pa- 
ckungskanten wahrend des vorzugsweise kontinuierlichen Transports der Zuschnitte, 
wobei nach dem Vorformungsprozess der Zuschnitt in die (annahernd) ebene Aus- 
gangsposition zuruckgeformt wird, so dass im Wesentlichen ebene Zuschnitte aus dun- 
nem Karton der Verpackungsmaschine zur Verfugung gestellt werden, deren Struktur im 
Bereich der Rundkanten verandert ist. 

Die erfindungsgema&e Vorrichtung ist mit einem vorzugsweise kontinuierlich umlaufen- 
den Zuschnittforderer, insbesondere mit einem Rundungsrevolver ausgestattet, der eine 
Mehrzahl von Aufnahmen bzw. Halterungen fur je einen Zuschnitt aufweist, wobei jeder 
Aufnahme bzw. jeder Halterung Werkzeuge oder Organe zugeordnet sind, die wahrend 
der Forder- bzw. Drehbewegung des Rundungsrevolvers die Vorverformung des Zu- 
schnitts, insbesondere einen kompletten Rundungsprozess durchfuhren. 

Eine weitere Besonderheit der Erfindung besteht darin, dass die Zuschnitte nach Been- 
digung des Vorformungsprozesses einem Stapler ubergeben werden zur Bildung eines 
Zuschnittstapels. Dieser wird in der Gesamtheit einer Verformung im Bereich der Pa- 
ckungskanten unterzogen, und zwar insbesondere einer der Vorformung der Rund- 
kanten oder Schragkanten entgegengesetzten Ruckverformung, so dass Zuschnittstapel 
aus vorbehandelten, ebenen Zuschnitten gebildet sind. 

Weitere Besonderheiten des Verfahrens und der Vorrichtung werden nachfolgend an- 
hand der Zeichnungen naher erlautert Es zeigt: 
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Fig- 1 eine Verpackungsmaschine in schematischem Grundriss, 

Fi 9- 2 eine Einzelheit der Verpackungsmaschine gem. Fig. 1 in Seitenansicht 
gem. Pfeil II in Fig. 1, bei vergrofcertem Mafcstab, 

Fig. 3 Ausschnitte des Rundungsrevolvers mit Rundungswerkzeugen in ver- 
bis schiedenen Bearbeitungsphasen eines Zuschnitts, bei nochmals vergro- 

Fig. 6 Bertem Mafcstab, 

Fi 9- 7 eine Stapelstation fur Zuschnitte in Seitenansicht bzw. in Vertikalschnitt 
der Schnittebene VII-VII der Fig. 1, bei vergroRertem Maftstab, 

Fig. 8 die Stapelstation gem. Fig. 7 bei veranderter Stellung von Organen. 

Die Zeichnungen beziehen sich auf die Bearbeitung von Zuschnitten 10 fur die Herstel- 
lung von Rundkantenpackungen (EP 0 205 766). In Fig. 1 ist im Grundriss eine Ver- 
packungsmaschine 11 gezeigt, die zur Fertigung von (Zigaretten-)Packungen des Typs 
Klappschachtel dient. Die Verpackungsmaschine 1 1 weist als Faltaggregat einen teller- 
formig ausgebildeten, urn eine aufrechte Achse drehbaren Faltrevolver 12 auf. Diesem 
sind die Zuschnitte 10 zum Herstellen der Klappschachteln zuzufuhren. 

Fur die Fertigung von Klappschachteln des Typs Rundkanten (oder Schragkanten) wer- 
den die Zuschnitte 10 im Bereich eines Formaggregats 13 vorbehandelt. Es geht darum, 
Rundkanten 14, 15 der Zuschnitte 10 durch entsprechende Biegung vorzuformen (Fig. 
5). Das Formaggregat 13 ist als selbstandige Einheit ausgebildet mit raumlichem Ab- 
stand von der Verpackungsmaschine 11. Die behandelten Zuschnitte 10 bzw. Zuschnitt- 
stapel werden durch einen Zuschnittforderer, namlich durch einen Stapelforderer 17 von 
dem Formaggregat 13 zur Verpackungsmaschine 11 bzw. zum Faltrevolver 12 transpor- 
ter! Die eigenstandige Anordnung des Formaggregats 13 ermoglicht so alternativ den 
Betrieb der Verpackungsmaschine 11 fur die Fertigung von konventionellen Klapp- 
schachteln. In diesem Falle kann das Formaggregat 13 abgebaut oder gegebenenfalls 
verfahren werden. 



Das Formaggregat 13 ist in besonderer Weise ausgebildet. Wichtigste Einzelheit ist ein 
Endlosforderer, namlich ein Rundungsrevolver 18. Dieser ist vorzugsweise kontinuierlich 
drehend angetrieben, und zwar urn eine horizontal Achse. Die Zuschnitte 10 werden 
einzeln, nacheinander dem Rundungsrevolver 18 zugefuhrt und langs eines Teilumfangs 
gefordert. Wahrend dieser Transportstrecke werden die Zuschnitte 10 bearbeitet, nam- 
lich die Rundkanten 14, 15 geformt. Zu diesem Zweck ist der Rundungsrevolver 18 langs 
des Umfangs mit einer Mehrzahl von in gleichen Abstanden angeordneten Halterungen 
versehen fur einen (oder mehrere) Zuschnitte 10. Es handelt sich dabei urn radial ge- 
richtete Saughalter 19, die den Zuschnitt 10 in einem mittleren Bereiche erfassen und 

20020079 



t 4 v 



durch Saugluft fixieren. Die Saughalter 19 sind so ausgebildet, dass seitlich Bereich des 
Zuschnitts 10 freiliegen, insbesondere der Bereich der Rundkanten 14, 15. 

Zu der Halterung bzw. zu jedem Saughalter 19 gehoren Formorgane, namlich Formstege 
5 20, 21, die zu beiden Seiten des Saughalters 19 positioniert sind und die sich (zeitweilig) 
exakt im Bereich der Rundkanten 14, 15 erstrecken, und zwar in achsparalleler Richtung 
entsprechend der Orientierung der langgestreckten Zuschnitte 10. Jeder Formsteg 20, 
21 ist mit einer seitwarts gerichteten Rundung 16 versehen, um die ein seitlich uberste- 
hender freier Randstreifen des Zuschnitts 10 herumgeformt wird unter Bildung der Rund- 
10 kante 14, 15 (Fig. 5). Die freien Randstreifen der Zuschnitte 10 werden dabei soweit ver- 
formt, dass sie unter einem spitzen Winkel zur Ebene des Zuschnitts 10 gerichtet sind. 

Zur Verformung der Zuschnitte 10 sind am Rundungsrevolver 18 Formwerkzeuge ange- 
bracht, namlich jedem Saughalter 19 zugeordnet. Es handelt sich dabei um Rundungs- 

15 rollen 22, 23 jeweils zu beiden Seiten des Saughalters 19. Die Rundungsrollen 22, 23 
sind achsparallel gerichtet und in Radialrichtung zum Rundungsrevolver 18 sowie quer 
bewegbar. Eine Ausgangsstellung ist in Fig. 3 gezeigt. Die Rundungsrollen 22, 23 ha- 
ben dabei einen Abstand voneinander, der grolier ist als die Querabmessung bzw. Breite 
des Zuschnitts 10, so dass dieser ohne Beeintrachtigung durch die Rundungsrollen 22, 

20 23 an den Saughalter 19 angelegt werden kann. Die Rundungsrollen 22, 23 befinden 
sich dabei in einer Position mit groBerem Abstand vom Rundungsrevolver 18 bzw. auf 
der radial auftenliegenden Seite des Zuschnitts 10. Die Rundungsrollen 22, 23 werden 
sodann in eine Position mit geringerem Abstand voneinander und unter Anlage an der 
radial aulien liegenden Seite des Zuschnitts 10 bewegt (Fig. 4). Danach folgt eine Be- 

25 wegung der Rundungsrollen 22, 23 unter Verformung eines freien Randstreifens des 
Zuschnitts 10 um die Formstege 20, 21 herum. Bei der Rundungsverformung des Zu- 
schnitts 10 fuhren demnach die Rundungsrollen 22, 23 im Wesentlichen eine Radialbe- 
wegung von aufJen nach innen durch, so dass aufgrund der gebildeten Rundkanten 14, 
15 entstehende randseitige Schenkel des Zuschnitts 10 radial nach innen weisen (Fig. 

30 5). Die Rundungsrollen fuhren wahrend dieses Rundungsvorgangs eine Drehbewegung 
aus, erzeugen somit einen Abwalzvorgang auf der AuSenseite des Zuschnitts 10. In der 
Endstellung erstrecken sich die Rundungsrollen 22, 23 in einem Bereich zwischen den 
Formstegen 20, 21 und dem Rundungsrevolver 18 (Fig. 5) unter nochmaliger Verringe- 
rung des Abstands voneinander, so dass die freien seitlichen Streifen des Zuschnitts 10 

35 „uberbogen" werden. 
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Die Rundungsrollen 22, 23 werden danach in entgegengesetzter Richtung bewegt je- 
denfalls mit grofcerem Abstand voneinander, derart, dass seitliche Randkanten 24, 25 
des Zuschnitts auf dem Umfang der Rundungsrollen 22, 23 abgestutzt sind (Fig. 6). Die 
Formstege 20, 21 wirken in dieser Phase bei der Ruckformung des Zuschnitts 10 in die 
(ebene) Ausgangsstellung mit. Die Formstege 20, 21 sind zu diesem Zweck in gegen- 
laufiger Richtung namlich auseinander bewegbar, wodurch der Zuschnitt 10 in die 
Strecklage gebracht wird. Diese Ruckformbewegung der Formstege 20, 21 ist auf die 
Bewegung der Rundungsrollen 22, 23 abgestimmt. Der vorgeformte Zuschnitt 10 kann 
nun vom Rundungsrevolver 18 abgenommen werden. 

Die Rundungsrollen 22, 23 sind an geeigneten Haltern angebracht, die die beschriebe- 
nen Bewegungsablaufe durchfuhren. Bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind die 
Rundungsrollen 22, 23 an abgewinkelten Tragarmen 26 angebracht, namlich an einem 
zum Saughalter 19 gerichteten Schenkel 27 des Tragarms 26. Die Tragarme 26 sind 
durch geeignete Getriebe innerhalb des Rundungsrevolvers 18 uber Kurven mit Hilfe von 
Kurvenrollen in der beschriebenen Weise bewegbar wahrend der Drehung des Run- 
dungsrevolvers 18. Die Verformung des Zuschnitts 10 findet in einem Drehbereich des 
Rundungsrevolvers 18 statt, deretwa dreiviertel einer Umdrehung entspricht. 

Im Bereich einer Beschickungsstation 28 werden einzelne Zuschnitte 10 durch einen 
Ubergabeforderer 29 an den Rundungsrevolver 18 bzw. an jeweils einen Saughalter 19 
ubertragen. Der Ubergabeforderer 29 besteht aus (kontinuierlich) umlaufenden Haltear- 
men 30 fur je einen Zuschnitt. Am radial aulien liegenden Ende des Haltearms 30 ist 
jeweils ein Saugorgan 31 angebracht zum Halten des Zuschnitts 10 an einer (bedruck- 
ten) Aufcenseite desselben. Die Haltearme 30 sind an einer umlaufenden Haltescheibe 

32 angebracht, derart, dass die Haltearme 30 bei Ubernahme eines Zuschnitts 10 und 
bei der Ubergabe an den Rundungsrevolver 18 eine Schwenkbewegung (und eine Ra- 
dialbewegung) als Ausgleich ausfuhren. Der Ubergabeforderer 29 ist bei diesem Beispiel 
mit vier Haltearmen 30 bestuckt, von denen jeweils ein Haltearm 30 nach Ubergabe ei- 
nes Zuschnitts 10 an den Rundungsrevolver 18 frei ist (Fig. 2). 

Die Zuschnitte 10 werden von dem Ubergabeforderer 29 nacheinander einem Zuforderer 

33 entnommen. Auf diesem sind die Zuschnitte 10 in Dichtlage positioniert, und zwar in 
aufrechter Ebene mit der Langserstreckung quer zur Bewegungsrichtung. Die Zuschnitte 
10 sind so angeordnet, dass jeweils die bedruckte Aulienseite durch den Ubergabefor- 
derer 29 bzw. das Saugorgan 31 erfasst werden. Die Zuschnitte 10 werden langs eines 
Dreiviertelkreises transportiert und an den Rundungsrevolver 18 ubergeben. 
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Im Bereich einer Abnahmestation 34 werden die vorgeformten Zuschnitte 10 durch einen 
Abnahmeforderer 38 von dem Rundungsrevolver 18 abgenornmen und einem Stapelag- 
gregat 36 zugefuhrt. Der Abnahmeforderer 35 ist in analoger Weise zum Ubergabeforde- 
5 rer 29 ausgebildet, also mit Halterarmen 30 und Saugorganen 31. Im Moment der Uber- 
nahme eines Zuschnitts wird dieser von den Saughaltern 19 des Rundungsrevolvers 18, 
den Formstegen 20, 21 und den Rundungsrollen 22, 23 so positioniert, dass eine zum 
Rundungsvorgang gegenlaufige Bewegung stattfindet, so dass die Zuschnitte 10 mehr 
oder weniger in die ursprungliche Strecklage zuruckgeformt werden (Fig. 6). 

10 

Eine Besonderheit ist hinsichtlich Aufbau und Arbeitsweise das Stapelaggregat 36. Es 
dient zum einen der Schaffung von Zuschnittstapeln 37 als Einheit fur die Weiterverar- 
beitung der Zuschnitte 10. Zum anderen dient das Stapelaggregat 36 der (zusatzlichen) 
Verformung der Zuschnitte 10, und zwar durch Verformung eines kompletten Zuschnitt- 
15 stapels 37 (Fig. 7). Bei dem vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel wird der Zuschnittstapel 
37 einer Verformung unterzogen, die der Vorverformung der einzelnen Zuschnitte 10 im 
Bereich des Rundungsrevolvers 18 entgegenwirkt, also einen zusatzlichen Beitrag liefert 
zur Ruckverformung der Zuschnitte 10 in eine im Wesentlichen ebene Ausgangsstellung. 

20 Das Stapelaggregat 36 besteht aus einem aufrechten Stapelturm 38 mit aufrechten Fuh- 
rungswanden 39, 40, die an den in Langsrichtung der Zuschnitte verlaufenden Rand- 
kanten 24, 25 der Zuschnitte 10 anliegen. Zwischen den Fuhrungswanden 39, 40 wird 
der Zuschnittstapel 37 aufgebaut, und zwar durch Zufuhren einzelner Zuschnitte 10 an 
der Oberseite. Untere Begrenzung des Stapelturms 38 ist eine Stutzzunge bzw. Trag- 

25 wand 41. Diese ist quer zum Stapelturm 38 bewegbar, kann durch Querverschieben aus 
dem Bereich des Stapelturms 38 bzw. aus der Tragstellung zwischen den Fuhrungswan- 
den 39, 40 herausgezogen werden, derart, dass der oberhalb der Tragwand 41 gebildete 
Zuschnittstapel 37 nach unten abgefordert werden kann. Eine Besonderheit besteht dar- 
in, dass Zuschnittstapel 37 aufeinanderfolgend in dem Stapelturm 38 gebildet werden. 

30 Sobald eine Fullhohe entsprechend einem Zuschnittstapel 38 im Stapelturm 38 erreicht 
ist, wird oberhalb des Zuschnittstapels 37 eine zweite Tragwand 42 durch Verschieben 
quer in den Stapelturm 38 eingefahren, so dass nachfolgend zugefuhrte Zuschnitte 10 
zur Bildung eines nachfolgenden Zuschnittstapels 37 auf der zweiten Tragwand 42 die- 
nen. 

35 



Der fertige Zuschnittstapel 37 wird durch Abwartsbewegung an einen Forderer uberge- 
ben, namlich an einen Forderschacht 43. Dieser besteht aus aufrechten Schachtwanden 
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44, 45, die in einer Aufnahmestellung an die Fuhrungswande 39, 40 des Stapelturms 38 
anschliefcen. Unten ruhen die Zuschnitte 10 bzw. der Zuschnittstapel 37 auf Stutzorga- 
nen, namlich auf Tragschenkeln 46 der Schachtwande 44, 45. 

Die Ubergabe des Zuschnittstapels 37 vom Stapelturm 38 an den Forderschacht 43 wird 
durch Abwartsbewegen der jeweils unteren Tragwand 41, 42 bewirkt. Die Tragwande 41, 
42 und die Fuhrungswande 39, 40 sind in der Gestaltung, zum Beispiel durch kammar- 
tige Ausbildung, so aufeinander abgestimmt, dass die Tragwande 41, 42 innerhalb des 
Stapelturms 38 abwarts bewegt, in einer unteren Endsteilung (Fig. 7) seitlich aus dem 
Stapelturm 38 bzw. aus dem Forderschacht 43 herausgezogen und aufierhalb dieser 
Organe in eine obere Ausgangsstellung zuruckbewegt werden konnen (Fig. 2). Die Fuh- 
rungswande 39, 40 des Stapelturms 38 sind oszillierend querbewegbar, urn die Stapel- 
bildung und die Abwartsbewegung des Zuschnittstapels 37 zur Ubergabe an den For- 
derschacht 43 zu erleichtern. 

Der Forderschacht 43 ist Teil eines Stapelforderers. Bei dem gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiel ist der Forderschacht 43 querbewegbar und zu diesem Zweck an einem Schlitten 
47 angebracht. Dieser ist auf einer Fuhrung mit Fuhrungsstangen 48 in horizontaler 
Richtung hin- und herbewegbar, namlich aus einer Ausgangsstellung des Forder- 
schachts 43 unterhalb des Stapelturms 38 in eine versetzte Position (Fig. 7). Von hier 
wird der Zuschnittstapel 37 weitertransportiert und zu diesem Zweck aus dem Forder- 
schacht 43 durch ein Huborgan 49 herausgehoben. Dieses ist mit Tragstucken 50, 51 an 
Oberseite und Unterseite des Zuschnittstapels 37 ausgerustet Die Tragstucke sind rela- 
tiv zueinander und relativ zum Forderschacht 43 bewegbar. Zum Erfassen eines Zu- 
schnittstapel 37 in dem Forderschacht 43 werden die Tragstucke 50, 51 von oben und 
unten an den Zuschnittstapel 37 heranbewegt. 

Eine Besonderheit besteht darin, dass die Tragstucke 50, 51 eine Doppelfunktion aus- 
uben, namlich auch als Formwerkzeuge fur die Zuschnitte 10 bzw. fur den Zuschnittsta- 
pel 37 insgesamt dienen. Wie aus Fig. 7 ersichtlich, wird dabei zunachst nur das obere 
Tragstuck 50 auf den Zuschnittstapel 37 abgesenkt. Da dieser an der gegenuberliegen- 
den, unteren Seite nur an den Randern abgestutzt ist, namlich durch die Tragschenkel 
46, ergibt sich bei Druckubertragung durch das Tragstuck 50 im mittleren Bereich des 
Zuschnitts 10 eine nach unten gerichtete Verformung des gesamten Zuschnittstapels 37 
und damit eine Ruckverformung der Zuschnitte 10 in die ebene Ausgangsform. 
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Der fertig bearbeitete Zuschnittstapel 37 wird nunmehr der Verpackungsmaschine 11 
bzw. dem Faltrevolver 12 zugefuhrt, und zwar insbesondere uberden Stapeiforderer 17. 
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Verfahren zum Herstellen von Klappschachteln 

*- 

Patentanspruche: 

1. Verfahren zum Herstellen von (Zigaretten-)Packungen des Typs Klappschachtel 
mit im Querschnitt runden oder abgeschragten aufrechten Packungskanten - Rundkan- 
ten (14, 15) bzw. Schragkanten -, wobei ungefaltete, ebene Zuschnitte (10) im Bereich 
der Rundkanten (14, 15) bzw. Schragkanten vorgerformt werden mit Hilfe von Run- 

5 dungs- bzw. Schragformwerkzeugen und danach in einer Verpackungsmaschine (11) in 
ublicher Weise zum Herstellen der Klappschachtel verarbeitet werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Zuschnitte (10) wahrend kontinuierlichen Transports unter Bildung 
& von Rundkanten (14, 15) oder Schragkanten verformt und im Wesentlichen in die ebene 
Ausgangsstellung zuruckgeformt werden. 

10 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die vorgeformten, in 
Wesentlichen (wieder) ebenen Zuschnitte (10) zu einem Zuschnittstapel (37) gesammelt 
und der Zuschnittstapel (37) als Einheit einer Gegenverformung unterzogen wird hin- 
sichtlich der vorgeformten Rundkanten (14, 15) oder Schragkanten. 

15 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuschnitte (10) 
nach dem (Vor-)Formen der Rundkanten (14, 15) oder Schragkanten uber die ebene 
Ausgangsstellung hinaus in entgegengesetztem Sinne zuruckverformt werden. 



# 10 r 



4. Vorrichtung zum Herstellen von (Zigaretten-)Packungen des Typs Klappschachtel 
mit im Querschnitt runden oder abgeschragten aufrechten Packungskanten - Rundkan- 
ten (14, 15) bzw. Schragkanten wobei ebene Zuschnitte (10) im Bereich der Rundkarv 
ten (14, 15) bzw. Schragkanten mit Hilfe von Rundungs- bzw. Schragformwerkzeugen 
vorformbar und danach einer Verpackungsmaschine (11) mit Faltorgan zum Herstellen 
der Klappschachtel zufuhrbar sind, gekennzeichnet durch ein Formaggregat (13) mit 
einem Endlosforderer fur den Transport der Zuschnitte (10) wahrend der Vorformung, 
insbesondere mit einem Rundungsrevolver (18), der langs des Umfangs Aufnahmen fur 
je einen Zuschnitt (10) und jeder Aufnahme zugeordnete Formwerkzeuge aufweist, wo- 
bei Zuschnitte (10) wahrend der vorzugsweise kontinuierlichen Drehbewegung des Run- 
dungsrevolvers (18) unter Bildung der Rundkanten (14, 15) formbar sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Halterung 
fur einen Zuschnitt (10), insbesondere jeweils einem Saughalter (19), zu beiden Seiten 
angeordnete Formwerkzeuge zugeordnet sind, insbesondere bewegbare und drehbare 
Rundungsrollen (22, 23), die wahrend der Drehbewegung des Rundungsrevolvers (18) 
zusammen mit weiteren Formwerkzeugen Rundkanten (14, 15) formen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Hal- 
terung bzw. jedem Saughalter (19) zu beiden Seiten desselben angeordnete Formstege 
(20, 21) zugeordnet sind, die jeweils eine seitwartsgerichtete Rundung (16) aufweisen 
entsprechend der Form der zu bildenden Rundkante (14, 15), wobei die Rundungsrollen 
(22, 23) den Zuschnitt (10) im Bereich der Rundkanten (14, 15) urn die Rundung (16) der 
Formstege (20, 21) herumformen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Formstege (20, 21) in einer Ebene parallel zum Zuschnitt (10) 
bzw. annahernd tangential zum Rundungsrevolver (18) querbewegbar sind, insbeson- 
dere auseinanderbewegbar sind zur Ruckverformung des Zuschnitts (10) in eine im 
Wesentlichen ebene Ausgangsstellung. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Rundungsrollen (22, 23) an Haltern gelagert sind, insbesondere 
an mit dem Rundungsrevolver (18) verbundenen Tragarmen (26), die zur Durchfuhrung 
von Rundungsbewegungen in Radialrichtung sowie quer hierzu bewegbar sind. 
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9. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Zuschnitte (10) durch einen Ubergabeforderer (29) im Bereich 
einer Beschickungsstation (28) dem Rundungsrevolver (18) zufuhrbar und im Bereich 
einer Abnahmestation (34) von einem Abnahmeforderer (35) abforderbar sind, jeweils in 
einer im Wesentlichen ebenen Form. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Zuschnitte (10) im Bereich der Abnahmestation (34) durch ent- 
sprechende Relativstellung der Rundungsrollen (22, 23) und/oder der Formstege (20, 
21) in die im Wesentlichen ebene Ausgangsform zuruckformbar sind, insbesondere im 
Zusammenwirken mit dem Abnahmeforderer (35). 

11. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Zuschnitte (10) im Bereich eines Stapelaggregats (36) zur Bil- 
dung von Zuschnittstapeln (37) stapelbar sind, wobei das Stapelaggregat (36) einen auf- 
rechten Stapelturm (38) aufweist, dem Zuschnitte uber eine obere, offene Seite zufuhr- 
bar sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Stapelturm (38) aus seitlichen, aufrechten Fuhrungswanden 
(39, 40) besteht und mindestens einer (unteren) Tragwand (41, 42) als Auflage fur den 
gebildeten Zuschnittstapel (37), wobei die Tragwand (41, 42) zum Abfordern des Zu- 
schnittstapeis (37) seitlich aus dem Stapelturm (38) herausziehbar ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass dem Stapelturm (38) mindestens zwei Tragwande (41, 42) zugeord- 
net sind, die abwechselnd als untere Begrenzung bzw. Auflage fur einen Zuschnittstapel 
(37) dienen, wobei die jeweils untere Tragwand (41, 42) mit dem Zuschnittstapel (37) ab- 
wartsbewegbar ist zur Ubergabe des Zuschnittstapels (37) an einen Abforderer, insbe- 
sondere an einen Forderschacht (43). 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Forderschacht (43) zum Abtransport des Zuschnittstapels (37) 
verfahrbar ist, insbesondere in (horizontaler) Querrichtung unter Mitnahme des Zuschnitt- 
stapels (37), wobei der Forderschacht (43) aus seitlichen Schachtwanden (44, 45) be- 
steht mit unteren Tragorganen, namlich Tragschenkeln (46) fur den Zuschnittstapel. 
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15. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennz ichnet, dass der Zuschnittstapel (37) insgesamt verformbar ist, insbesondere im 
Sinne einer Ruckverformung der Zuschnitte (10), wobei im Bereich des Forderschachts 
(43) mindestens ein Druckorgan, insbesondere ein Tragstuck (50), an der freien Ober- 
seite des Zuschnittstapels etwa mittig wirksam ist zur Ubertragung von Druck auf den Zu- 
schnittstapel (37) bei randseitiger Abstutzung desselben an der Unterseite. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Zuschnittstapel (37) aus dem Forderschacht (43) durch ein Hub- 
organ (49) mit den Zuschnittstapel (37) oben und unten erfassenden Tragstucken (50, 
51) abtransportierbar ist. 



***** 
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Zusammenfassung 
(in Verbindung mit Fig. 2) 



Bei der Herstellung von (Zigaretten-)Packungen des Typs Klappschachtel mit Rundkan- 
ten ist eine Vorverformung von Zuschnitten (10) wunschenswert fur die Fertigung qualita- 
tiv einwandfreier Klappschachteln, Die Vorverformung der Rundkanten erfolgt im Bereich 
eines Rundungsrevolvers (18) wahrend des Transports der Zuschnitte (10). Diese wer- 
den beim Verlassen des Rundungsrevolvers (18) und danach in eine im Wesentlichen 
ebene Ausgangsstellung zuruckverformt. 
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